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Cains E. Wearer in Schenectady, Neuywk, V. St A., 

ist als Erfinder genannt worden 



Allgemeine Oektricitats-Gesellschaft in Berlin 
Vorrichtung zur Glattung der Oberflache von gewakten Stangen oder Drahten 

Patentiert im Deutschen Reich vom 27.' Februar 1940 an 
Patenterteiliuig bekanntgemacht am 26. August 1943 
Die Prioritat der Anmeldung in deii Vereinigten Staaten von Amerika vom 16. Februar 1939 
ist in Anspruch genommen 
Gemafi § 2 Abs. i der Verordnung vom zo. Juli 1940 ist die Erklarung abgegeben worden, 
daB sich der Schutz auf das Protektorat BShmen und MShren erstrecken soil 



Die Erfinduing betri£Et ieine Einrichtung zuir 
Glattung und Sauberuing der Oberflache von 
Drahten und gewalzten Stangen zwecks Be- 
seitigung der bei den vorhergehenden Arbeits- 
5 gangen lentstandenen Verunreinigungen. 

Bei .der Herstellimg von Metalldrahten 
durch Auswal2«ii und Ausziehen von Barren 
bUden sich auf der Oberflacbe Verunreinigun- 
gen in Form von Zunderiiberziigen und Eisen- 

10" teilchen. Bdm weitemen Ausziehien des Drah- 
tes bilden sich daraus splitteraitige Teilcfaen, 
vvelche ia der Oberflacbe des Drahtes einge- 
bettet sind, «idi jedoch hedm Biegen des Drah- 
tea leicht loslosen konnen. Wird nun ein sol- 

15 Cher Draht mit .eioea: eleiktrischen Isolisrung 
verselien, so konnen bdm Biegen die sich 
loslSsemdien Teildiein die Isolieraag durch- 
brechen und Eehlerstellen veruisachen. 



Weim ■der Draht zu seJir. kleinem Durch- . 
messes: ausgezoigen -wird, ndgeii die Eiseais- und ao 
ZuinderspKtter dazu, im Diaht zu verbleiben 
und koimen Drahtbruch wahrend des 'ZisSa.- 
voiganges verursacben. Es ist ' dieshalb 
wicttig, diie Eisen- und Zundersplitter van 
der Oberflacbe der gewalzten Stangen zu as 
entfemen, bevor dieae zu Draht ausgezogen 

Bislier wurde die Sauberung der Kiypfer- 
oberflache allgemein durcb Beizien in Ver- 
brndumg mit oxydierendem » Gliihem bewirkt 30 
bzw. angestrebt. Diese rohe Arbeitsweise ist 
jedoch mit Werkstoffveflusten verbunden. Da;s 
bei 'der Oxydation gebildete Oxyd und das 
beim Befeen inLosumg gesgangene Kupfer bzw. 
Eupferoxyd siad verloien. AndereiEseits sind 35 
die. bisher bekanntgewordenen mechanischcn 
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ELnrichtungen zur Bearbeitung- der Oberflache 
der g^evvalzten Stangen umgeeignet, wefl sie 
keine gfeichmaBige und glatte Oberflache er- 
geben. Sie werden deshalb auch nicht mehr 
3 angewendet. Es war ferner auch schwer, mit 
diesen Einrichtungen im ununterbroche-ne-n 
Arbeitsgang von Stangen bzw. Drahten einen 
gleichmaBigen Span abzunehmen. 

Ferner ist eine Vorrichtung bekanntgewor- 

10 den, bei der der Draht zunachst eine Schneid- 
diise und darauf eine damit kombinierte Zieh- 
diise durchlauft. Demgegenuber ist die Vor- 
richtimg gemafi der Erfindung so ausgcbildet, 
dafi der Draht zunachst eine Ziehdiise, darauf 

15 eine FiihTimgsdiise und darauf die Schneid- 
duse durchlauft. Die Anordnung einer Zieli- 
diise an erster Stelle bringt den Vorteil mit 
sicb, daB der Draht zunachst einmal die ge- 
wunschte Form annimmt. so daB slch bei 

20 der Weiterverarbeitung eine gleichmafiigie 
Spanabnahme ergibt. Die Fiihrangsduse in 
Konibination mit der Schneiddiise erm&glicht 
eine genauere Justienmg des Drahtes und gie- 
wahrleistet, daB die gesamte Oberflache des 

as Drahtes von der Schneiddiise erfaBt wird. Die 
Vorrichtung gemaB der Erfindimg ergibt in- 
folgedessen bei kontinuierlicher Arbeitsweise 
eine glatte Oberflache der Walzstangen und 
gestattet ein sehr rasches Axbeiten. 

30 Die Einrichtung gemkB der Erfindung ist 
in der Zeichnung beispielsweise dargestellt. 
Die Pfanne lo ist auf einem gee%neten Ge- 
stell 1 1 (in der Zeichnung nur teUweise dar- 
gestellt) gelagert und mit ihrem einen Ende 

35 mittels des hori^ontalen Bolzens 12 an den 
Kopf 1.3 des vertikalen Tragbolzens 14 ange- 
lenkt. bas andere Ende der Pfanne stiitzt sich 
auf der Auflageis, welche ein Teil des Ge- 
stells 1 1 ist. Der Bolaen 14 ist in einer Boh- 

40 ruing 16 im Teil 17 des Gestellsii gelagert 
und duTch den Ring 19 und die Ringnut 18 in 
vertikaler Richtuing fixiert. Die eigentliclie 
Bearbeitungs vorrichtung ist an dear Pfaime 10 
mittels der Tragplatte20 und der Schrauben 

45 3 1 festgeschraubt. Die Glattiingseinrichtung 
selbst besteht aus einer Anzahl von Zieheisen 
und Fuhrungsstudcen, zwischen welchen ein 
Schneidstuck angeordnet ist. Die Anordnuing 
derselben ist in Fig. i dargestellt, und zwar 

50 im Axialschnitt. Die erste der Diisen ist mat 
25 bezeiclmet. Es ist dies jene Diise, welche 
der Draht zuerst passiert. Die Bohrimg die- 
ser Diise Kt so bemiessen, da& sie die Quer- 
schnittflache des Drahtes lan etwa loo/o ver- 

55 misidert. Die Diise 25 sitzt in dam Verstar- 
kungslager 26, und dieses wiiederum ist mit- 
tels der Klemme28 im Tx&g&rz? gelagert. 
Der Trager 27 ist schwenkbar mittels des Bol- 
zens 29 an der Drabtplatte 20 befestigt. Diese 

60 schwenkbaiie Anordmmg ermoglicht es, die 
Diise 25 von dem Trager-30 der nachstfoilgien- 



den Diise hinwegziiklappen, so daB die nachst- 
folgende Diise aus dem Trager herausgenom- 
men werden kann. Wahrend des Betriebes 
ist der Trager 27 in dex vertilcalen Stellung 65 
durcli den Trager 30 festgehalten. 

Die nachste Diise ist die Fuhrungsdiise 31. 
Sie hat die Aufgabe, den Draht der Sclmeid- 
duse zuzufithren. Der Durchmesser der Diise 
31 ist um an geringes Eldner als der des 70 
Drahtes, nachdem er die Ziehdiise 25 ver- 
lassen hat, Diese 'ergibt eine geniigende Rei- 
bung, um den Draht fest zu fassen und ihn 
zu halten, wenn er die Schneiddiiss passiert. 
Die Fuhrungsdiise ist in der Verstarkungs- 75 
buchsB32 gelagert. Letztere steckt in dem 
Zwischenring 33 und ist durch den Schraub- 
ring34 gehalten. Der Zwischenring 33 ist in 
einem verstellbarein Teil 35 durch die Klemm- 
schraube 36 befestigt. Vermoge dieses verstell- 80 
baren TeUs ist die Fuhrungsdiise seitlich rela- 
tiv zur Schneiddiise verschiebbar. 

In Fig. 2 ist der DeutUchkeit halber der 
verstellbare Teil 35 in Vorderansicht gezdcli- 
net. Diese Figur zeigt deutlich, .wie der ver- 85 
stellbare Teil 35 durch die vier gleichmaBig 
verteilten Justierschrauben 37 in dem Trager 30 
befestigt ist, Der verstellbaie Tdl3S ist fer- 
ner durch die Schrauiben38 und Muttemsg 
mit seiner Hinterflaclie an den Trager 30 ge- 90 
druckt. 

D-ie nun folgende Sclmeiddiise 40 ist mit- 
tels verschiedener Zwischenringe in dem Tra- 
ger 4 1 befestigt. Der Abstand zndschen der 
Fiihrungsdiise und den Schneiden der Scbneid- 95 
diise ist so kurz wie moglich gemacht, so daB 
der verhaltnismaBig weiche Draht sich wah- 
rend des Schneidevorganges nicht seitlich _1>e- 
wegen kann. Bei der beschriebenen Einiich- 
tung ist dieser Abstand gerade so groB, dfiB 100 
dem abgearbeiteten Metall der Weg nach 
auBen olfen ist. Dem entspricht et^va eine 
Distanz von 3 mm. 

Fig. 3 zeagt die Schneidduse 40, diese hat 
erne kegelige Bohrung und edne kegelige Vor- 105 
derflache. Diese beiden bilden die Schnei- 
den42, 43. Der Kegel der inneren Bohnmg 
hat eine Nfiigung von 3°, der Kegel der 
Aufienflacbe eine solche von 35°. 

Um den Abgang des durch die Schneiden 110 
42 der Schn.eiddiise 40 abgeschnittenen Me- 
talls zu erldchtern, sind HUfsschneiden 43' an- 
gebracht, welche das abgenommene Metall 
in mehrere Spane aufteilen. Diese Hilfsschnei- 
den sind in Fig. 4 besonders dargestellt. 115 
Diese Hilfsschneiden sind dadurch entstan- 
dea, daB an der auBeren, kegeligen Flache 42 
der Diise einige Flachen43 ia glekher Nei- 
gung aqgeschMen worden sind. Die Lange 
dieser Hilfsschneiden ist grofiei- als die Dicfce lao 
des abgeschnittenen Metalls. Die angeschlifife- 
nen Flachen43 sind sehr glatt poliert, so 
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daB die Reibung des abgeschnitteiiea Metalls 
auf -diesen Flachen sehr gering ist. Dies ist 
natig, denn es wurde gefunden, daB die Ober- 
flache des bearbeiteten Diahtes rauh ausfallt, 
5 wenn die Reibung des abgearbedteten MetaUs 
auf den Flachen der Diise zu groG ist; bei 
sehr diiniien Drahten kann auch zu groBe Rei- 
bung Drahtbnich verursachen. 

Die fiinfte Diise 50 ist ledne Drahtziehdiise. 

10 Die Aufgabe dieser Diis^e besteht darin, die 
Oberflacbe des Drahtes zu harten, nachdem 
er die Schneidduse varlassen hat. Sie fcaim 
auch dazu dieneib den Quecschnitt des Drali- 
tes am 10 0/0 zu vemiindern. Die Reibung 

ig des Dxahtes in der Zididiise bewirkt eine 
Spannung des Drahtes, so daB der Abschmitt 
desselben, welcher sich zwischen den beiden 
Ziehdiisen hefibtidet, immer gesttiecbt bleibt. 
Es hat sich gezdgt, dafi es lempfehletisweit. 

20 ist, idie Abschnitte des Drahtes, -welche sich- 
nach und vor der Schneidduse befinden, voll- 
konunen gestreckt zu halten, so da6 das Me- 
tall welches durch die Schiieid'duse yon dem 
Draht abgeriommen wird, von gleichinafiigBr 

25 Dicke ist. Die ^hd^ 50 sitzt in def Budise 
51 und ^ese wiederum in der Bohrang des 
Tragers52, worin sie duajch die Klemmes^ 
festgehalten wird. Dear Trager 52 ist mit dam 
Tragar4i dupdi zwei Waiide49 verbomden, 

30 welche .den gesamten Aufbau versteifen tmd 
zwischen der Diise 40 und der Diise 50 eainea 
Behalter fiir Sckmiermittel bdlden. Ahnlidbe 
Behalter fiir Schmiermittel 54, 55 aitid auch 
deal Diisen3i und 25 vorausgesetzt. 

35 Die beschriebeee Vorrichtung k'arni in V«r- 
bindung mit eiuer gebrauiclilichea Drahtzieh- 
bank benutzt werden. Sie wird dann zwi- 
schem zwei Trommda.derselben eingeschaltet. 
Bei der Bearbeituiig voa- Kupfer soli diei Ge- 

^0 schwindigkeit, mit der der Draht die Maschine 
diffchlauft, letwa 60 In in der Minulie be- 
tragen. 



Patent ANSPRticHE : 

1. Vorrichtung zur Glattung der Ober- 45 
flache von gewalzteai Stangen oder Drah- 
ten zwecks Beseitigting der bed den vorher- 
gehenden Arbeitsgangen entstandenen Ver- 
unreinigungeai -und UnglodimaBigkeartein 
der Drahtoberflache- -imter VerwendvHig 50 
einer Schneiddiise, dadurch gekennzeich- 
net, daB unmittelbar vor der Schneiddiise 
(40) eine Fiiiirungsdiise (31) und davor 
eine Ziehdiise (25) angeordnet and. 

2. Vorrichtung nach Anspruch i, da- 55 
durch gebennzieichnet, daB die Schneiddiise 
(40) und die Fiihrungs diise (31) in flYialer 
und tadialer Riohtimg zueinander dnstell- 
bar angeordnet sind. 

3. Vorrichtuixg nadi Anspruch i, da- 60 
durch gekeimzieichnet, daB hintesr der 
Schneidduse (40) leine wdltere Ziehdiise 
(50) angeordnet ist und daB beide Zieh- 
diisen (25, 50) so bemessen sind, daB 
jede von ihnen eine Verminderung des 65 
DxahtqiU'erschnitteB um etwa 10 0/0 bewirkt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch i, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Schnesiddiise 
(40) eine kegelige Bohrung hat tmd ausch 
ihre Vorderseite fcegelig gestaltet ist jind 70 
daB auf der Vorderseite femer mehreajei 
Flachen (43) togeschlifiFen sind, deren 
Schnittlinien (43') radial verlaufende 
Schnmden bilden. 



Zur Abgrenzung des Anmeldung^egMi- 
standes vom Stand der Technik sind ini Ertei- 
lungsverfahrea in Betradit gezogen wordien: 

■deuitscbe Patentschrift Nr. 426029, 438 275, 80 
584282; 

schweizeriscbe Patentschrift. .Nr. 197645; 
amerikanische . - .. - 2088040, 

2 109 312. 



Hierzu i Blatt Zeidmtmgen 
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